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Las empresas para estar a la vanguardia y mantenerse entre los mejores 
necesitan estar innovando, ésta innovación lo realizan mejorando sus procesos 
productivos, aplicando diferentes métodos que van ayudar a aumentar la 
productividad y mejorar el entorno laboral, por lo cual se realizó la investigación 
donde se implementó la metodología del Mantenimiento Productivo Total para 
mejorar la productividad. Donde la población fue de 52 máquinas los cuales 
fueron medidos durante 30 días. Estos datos de la medición fueron extraídos del 
informe diario por turno que llena el operador y se procesó en una tabla de Excel. 
Entre los datos principales se tuvo el Tiempo Medio Entre Fallas, Tiempo medio 
para Reparar, disponibilidad y número de fallas. En los cuales el dato más 
importante fue la programación de los equipos para producir y con esto se realizó 
el resto de las medidas, además de estas tablas se extrajo los datos más 
importantes para la mejora de la productividad donde los factores más 
importantes fueron la confiabilidad y disponibilidad del equipo. 
La aplicación del Mantenimiento Productivo Total en una industria es muy efectiva 
los cuales fueron observados en el resultado disminuyendo el número de fallas en 
consecuencia la disponibilidad aumentó considerablemente, se recomienda para 
una medición adecuada un mayor plazo en la aplicación en la cual sea observado 
con mayor amplitud. 
Palabras clave: Productividad, Disponibilidad, Número de Fallas, Mejora y 





Companies to be at the forefront and remain among the best need to be 
innovating, this innovation is achieved by improving their production processes, 
applying different methods that will help increase productivity and improve the 
work environment, which is why research was carried out where Implemented the 
methodology of Total Productive Maintenance to improve productivity. Where the 
population was 52 machines which were measured during 30 days. This 
measurement data was extracted from the daily report by shift that fills the 
operator and was processed in an Excel table. Among the main data was the 
Mean Time Between Failures, Average Time to Repair, availability and number of 
faults. In which the most important data was the programming of the equipment to 
produce and with this the rest of the measurements were made, besides these 
tables the most important data for the improvement of the productivity were 
extracted, where the most important factors were the reliability And equipment 
availability. 
The application of Total Productive Maintenance in an industry is very effective 
which were observed in the result reducing the number of failures as a 
consequence the availability increased considerably, it is recommended for a 
suitable measurement a longer term in the application in which it is observed with 
greater amplitude. 
Key Words: Productivity, Availability, Number of Failures, Improvement and Total 
Productive Maintenance. 
 
 
 
